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Verfahren zur Hersbellung eines gepolsterten 
Verpackungmaterials und daraus hergestellte 
Verpackungen 



Es sind bereits Polstermaterialien auf dem Verpackungssektor 

bekannt, bei denen z.B. Watte, Schaumstof f e , Holzwolle-, 
Stroh, Heu oder dergleichen zwischen Papierbahnen angeordnet 
sind. Die Mangel dieser bekannten Polstermaterialien liegen 
u.a. darin, dass diinne Lagen keinen wirksamen Polsterungs- 
schutz gewahrleisten. Mit anderen Vorten miissen die bekann- 
ten Polsterungen fur Verpackungen relativ grossvolumig aus- 
gebildet sein, was insbesondere auch bei fiir den Export 
bestimmten Sendungen nachteilig ist, weil der verfugbare 
Transportraum bei einer zu voluminosen Verpackung nicht 
optimal ausgenutzt werden kann und grossenteils wegen Bazi- 
lenverschleppung verboten ist. 

Das Ziel der Erfindung beste&t darin, ein Verpackungsmaterial 
zu schaffen, das bei sehr flacher Ausbildung einen guten 
Polsterungseffekt besitzt, leicht und hygienisch ist sowie 
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in rationeller Massenf ertigung unter besonderer Beriicksich- 
tigung des Einsatzes von Verpackungsautomaten hersteilbar 
ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung vor, dass eine 
Bahn einer Luf tpolsterfolie auf eine mit schweissbarem Kunst 
stoff beschichtete Seite einer Bahn eines Tragermaterials 
gleicher oder grosserer Breite aufgelegt und durch linien- 
formige Schweissungen mit dieser verbunden wird. Auf diese 
Veise wird ein gepolstertes Verpackungsmaterial geschaffen, 
das in rationeller Massenf ertigung hersteilbar ist, ein sehr 
hygienisches und ansprechendes Aussehen besitzt und bei sehr 
flacher Ausbildung einen hervorragenden Polsteref f ekt zeigt. 

Vorzugsweise wird die Schweissung an den beiden Langsrandern 
vorgenommen. Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsf orm 
wird der Verbund beider Bahnen und/oder seine Steifheit 
durch zusatzliche, langs, quer oder in beliebiger Richtung 
verlaufende Ver schweissungen verstarkt. Es ist auch moglich, 
den Verbund beider Mater ialien durch ganzflachige Auf schweis- 
sung unter geringem Andruck zur Erhaltung der Luf tpolsterung 
zu bewirken f etwa im Sinn einer Punktverschweissung der 
erhabenen Luf tpolsternoppen auf dem Trager material. 



Zweckmassigerweise findet dabei ein Zuschnitt oder eine 
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Bahn des Tragermaterials Verwendung, die breiter als die 
der Folienbahn ist und so mit der . Folienbahn verbunden wird, 
dass die Tragerbahn an den Langskanten liber die Folienbahn 
xibersteht und so die notwendigen Fiihrungskanten bei der 
Verarbeitung des Verpackungsmaterials auf Verpackungsauto- 
maten bildet. 

ITach einer weiter en Ausfiihrungsf orm findet eine Tragerbahn 

von soviel grosserer Breite als der der Folienbahn und 

in solcher Deckung der Mittellinie beider Bahnen Verwendung, 

dass der Randuber stand der Tragerbahn iiber die Folienbahn 

an beiden Seiten die Verschlussklappen einer spater aus 

dem Verbundmaterial geformten verschliessbaren Tasche bildet 

wobei die Bander der Luf tpolsterf olienbahn unterhalb der 

ELappen biindig auf das Tragermaterial aufgeschweisst 

werden- 

Nach einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform wird eine 
derartige Verbundfolie urn ihre Langsmittellinie gefaltet, 
beide Schenkel der gefalteten Folien in Abstanden der ange- 
strebten Taschenbreite und mindestens iiber den Bereich 
der Luftpolster-Folienauskleidung werden durch breite Ver- 
schweissungsnahte verbunden und in der Mitte derselben die 
fertigen . Tasche n durch Schneidmesser voneinander getrennt. 
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Die tiefgezogene, noppenartig ausgebildete Seite der 
Luftpolsterfolie ist mit ihren von der Folie vorstehenden 
Teilen (Noppen) dem Tragermaterial zugekehrt, um einen 
glatten Einschub des Packgutes zu gewahrleisten. 

Die Erfindung wird im folgenden beispielsweise anhand der 
Zeichnung beschrieben; in dieser zeigt: 

Fig, 1 eine Draufsicht des erf indungsgemassen Verpackungs 
materials, welches zur Bildung einer Versandtasche 
vorbereitet ist, und 

Fig. 2 einen Schnitt nach Linie II-II in Fig- 1. 

Nach der. Zeichnung ist eine Luftpolsterfolie 11, die z.B. 
aus Polyathylen besteht, auf ein mit einer Kunststoff- 
schicht 12 kaschiertes Tragerpapier 13 aufgelegt. Die von 
einer Seite der Luftpolsterfolie 11 vorstehenden Luft- 
polster 18 sind dabei dem Tragerpapier- 13 zugekehrt. Die 
Folie 11 hat die gleiche Breite wie das Tragerpapier 13, 
ist Qedoch etwas schmaler als letzteres, derart, dass an 
beiden Enden des Tragerpapier s 13 Bereiche 17 iiberstehen, 
die wie das gesamte Tragermaterial kunststof fbeschichtet 
sind. 

Erf indungsgemass wird die Luftpolsterfolie 11 entlang der 
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beiden ^uer-Endkanten 16 thermiach mit der Kunstsbof fbe- 
schichbung 1?? des Tra^erpanieros 13 verschweissb, und zwar 
derart, dass die Oberflache der Verschweissuiigen 16 biindig 
in die Oberflache der Bereiche 17 iibergeht. Auf diese Vfeise 
lass^n sloh beijder im weiberen Terlauf des Verfahrens gebil- 
deben Versandtasche Gegensbande zwanpjlos in die Tasche 
einfiihren, ohne an dem Ubergan^ der Bereiche 16, 1? han?en 
zu bleiben. 

Falls dies z.B. aufgrund der Grosse der lierzustellenden 
Versandtasche zweckmass5 g: ist, konnen zusatzlich zu den 
Sehweissungen 16 an den Enden der Luf bpolsberfolie noch 
Zwischenschweissun^en 15 zur Verstarkung vorgesehen warden. 

Sobald das erfindungsgemasse Verpackungsmaterlal in dieser 
'./else vorbereitet isb, v/ird es um die Querinittellinie 19 
zusaramengefaltet, derart, dass die Bereiche 17 an den gegen- 
uberliegenderi Enden aufeinander zu lie gen kommen. Hunmehr 
v/erden die Seitenlangskanten 14 thermisoh miteinander ver- 
schweisst, wobei in einem einzigen Arbeitsgang das Trager- 
material 15 mit der Luf tpolsterfolie 11 und die beiden 
aufeinander liegenden Kanten der Luf tpolsterf olie 11 sowie 
die des uberstehenden Trager materials miteinander fest 
verbunden werden. 

Die Versandtasche ist nunmehr f er biggestellt. 
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Die Her stel lung derartiger Vernandtaschen kann in der 
vteise am laufenden Band vorgenoinmen uerden, dass eine 
sich in Fig. 1 nach links und rechts weiter erstreckende 
Bahn dos TrSp^rma be rials 13 und der Luf bpolsterf olie 11 
verwendet wird, v/obei die Verschweissungsnahte V\ jeweils 
doppelt so|breib, wie in Fig. 1 veranschaulicht , gewahlt 
werden. Nach der Zusaiumenf albung der Verbundbalm um ihre' 
Langsmibtellinie und Erzeu^urig solcher Verschweissungsnahte 
14 werden diese enfclang ihrer Hitbellinie auf ^eschnitten, 
wobei dann die einzelnen Versandtasohen anf alien. Naturlich 
konnen die Verschlussklappen in liblicher Weise gelocht 
werden, um eine I'osbkoutrolle bei V/arensendungen zu ermog- 
lichen. Die kunstsfcoff beschichbeten Tragerklappen gestatten 
auch bei Taschen oder Umhullungen fur Verpackungs- und 
Transportzwecke ohne weiteres eine Verschweissung miteinander 
um den Inhalt luft- und f euchtigkeitsdicht abzuschliessen. 
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Patentanspriiehe . 

Verfahren zur Herstellung eines gepolsterben Verpak- 
kungsmaterials, dadureh gekennzeichiiet, dass eine Balm 
einer Luf tpolsterf olie (11) attf eine nit schweissbarem 
Kunstsfcoff (12) beschichtete Seite einer Bahn eines 
Tragermaterials (13) gleicher oder grosserer Breite 
aufgelegt und durch linienf ormige Schweissung (14, 15, 
16) mit dieser verbunden wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadureh. gekennzeichiiet, dass 
die Verschweissung (14) an beiden Langsrandern vorge- 
nommen wird. 

, Verfahren nach Anspruch 2, dadureh gekennzeicb.net , 
dass der Verbund beider Balmen und/oder seine Steifheit 
durch zusatzliche Icings, quer oder in beliebiger Eich- 
tung verlaufende Verschweissungen (15, 16) oder ganz- 
flachige Verschweissung verstarkt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadureh ge- 
kennzeichnet, dass eine Bahn des Tr tiger materials (13) 
Verwendung findet, die breiter als die Folienbahn (11) 
ist und so mit der Folienbahn verbunden wird, dass die 
Trligerbaluj an den LLingskanten iiber die Folienbahn 
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ubersteht und so die notwendigen Fuhrungskanten 
bei der Verarbeitung des Verpackungsmaterials auf 
Verpackungsautomaten bildet. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass eine Tragerbahn (13) von soviel grosserer 
Breite als der die Folienbahn (11) und in solcher 
Deckling der Mitellinien beider Bahnen Verwendung findet, 
dass der Randuber stand der Tragerbahn iiber die Folien_ 
bahn an beiden Seiten der Klappengrosse einer spater 
aus dem Verbundmaterial' gef ormten verschliessbaren 
Tasche entspricht, wobei die Rander der Luftpolster- 
folienbahn biindig auf das Tragermaterial auf geschweisst 
werden. 

6, Verfahren nach Anspruch 5 zur Herstellung von 
Versandtaschen, dadurch gekennzeichnet , dass eine 
Verbundfolie nach Anspruch 4 urn ihre Langsmjfcbellinie 
(19) gefaltet, beide Schenkel der gefalteten Folie 
in Abstanden der angestrebten Taschenbreite und 
mindestens iiber den Bereich der Luf tpolster-Folien- 
auskleidung durch breite Verschweissungsnahte (14) 
verbunden und in der Mitte derselben die f ertigen 
Taschen durch Schneidmesser voneinander getrennt werden. 
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7. Verpackung, kergestellt nacli einem der vorTaerge- 
henden Anspruche, insbesondere den Anspriichen 4, 5 
und/oder 6. 

8. Verpackung nach Anspruch 7 in Form einer Tasche 
fur postalische oder Transportzwecke • 
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